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Целью работы была разработка технологии штамповки поковки 
«рым-болт» с предварительным профилированием, выполняемом на 
основном штамповочном оборудовании, для повышения технико-
экономических показателей производимой продукции.  
Для повышения технико-экономических показателей предложено 
технологическое решение, включающее предварительное безручьевое 
профилирование относительно высокой заготовки (на две поковки) 
продольным изгибом с дальнейшей штамповкой в сдвоенном штампе. 
В результате продольного изгиба заготовка изгибается с 
перераспределением металла, при котором в центральной части 
происходи набор утолщения. Развертка профилированной заготовки 
для спаренной штамповки поковок «рым-болт» наиболее 
соответствует эпюре диаметров сдвоенной поковки. Получены 
следующие результаты: 
1. Показана возможность использования продольного изгиба в 
качестве экономичного способа профилирования заготовок, 
обеспечивающего замену пережимных и подкатных ручьев перед 
штамповкой поковок рым-болтов, при этом разработана технология 
спаренной штамповки данных поковок. 
2. Для предложенного технологического варианта изготовления 
поковок рым-болтов разработана компоновка штампа. Установлено, 
что профилированный полуфабрикат приобретет требуемую форму 
при степени осадки цилиндрической заготовки до y = 39 %, при этом 
центральный угол между сдвоенными поковками составит 54 , что 
учтено в конструкции штампа. 
3. Произведена опытная штамповка поковок рым-болтов по 
базовой и новой технологиям на свинцовых физических моделях 
заготовок. При этом установлено, что предложенное технологическое 
решение обеспечивает экономию металла на уровне 21,7 %. 
Сравнение результатов штамповки рым-болтов по двум 
вариантам выявило повышение технико-экономических показателей 
новой технологии, а именно: коэффициента расхода металла при порезке – 
на 1,4 %, коэффициента выхода годных поковок – на 21,1 %, коэффициента 
использования металла поковки по норме расхода – на 27,9 %. 
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